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ABSTRAK 
 
Kapal Isap Produksi (KIP) merupakan salah satu metode penambangan yang diterapkan PT. Timah (Persero) Tbk. 
Proses perolehan mineral kasiterit pada Kapal Isap Produksi (KIP) menggunakan alat jig. Faktor pendukung 
kesuksesan pencucian ada pada proses jigging  yaitu pengaturan variabel pada jig. Kondisi aktual dilapangan 
menunjukkan bahwa  masih ada variabel  jig  yang belum sesuai dengan standar operasi sehingga kadar Sn yang 
didapat mengalami penurunan sebesar 0,75% (Bulan Desember) terhadap bulan November. Kinerja jig pada KIP 
Timah 12 belum dikatakan optimal karena kadar Sn yang didapat hanya sebesar 23,27% meskipun recovery jig sebesar 
98,72% sudah sesuai dengan target yang diminta. Hasil analisa lapangan, kecepatan aliran pada jig primer sebesar 1 
m/s – 1,19 m/s dan jig clean up sebesar 0,95 m/s – 1,1 m/s tersebut masih terlalu cepat dibandingkan standar operasi 
yang ada pada pencucian yaitu pada jig primer 0,70 – 1,00 m/s dan jig clean up 0,50 – 0,70 m/s. Panjang pukulan dan 
jumlah pukulan pada jig pun belum mendekati standar operasi. Hasil penelitian menunjukkan bahwa untuk memenuhi 
standar operasi yang ada di PT. Timah (Persero) Tbk agar kadar Sn dapat ditingkatkan kembali maka direncanakan 
membuat sisir penahan pada jig agar kecepatan aliran dapat di standarkan, panjang pukulan jig primer sebesar 48–28 
mm dengan jumlah pukulan 90-110 per menit dan panjang pukulan jig clean up sebesar 36-20 mm dengan jumlah 
pukulan 120 dan 150 per menit. Kebutuhan underwater pada jig primer 1700,352 m3/jam dan jig clean up 159,408 
m3/jam serta ketebalan bed di jig pada jig primer adalah 70mm - 80mm dan jig sekunder juga 70mm – 80 mm sudah 
sesuai dengan standar operasi.  
Kata Kunci : konsentrat, recovery, variabel jig. 
 
 
ABSTRACT 
 
Cutter Suction Dredges (KIP) is one of the mining method applied by PT. Timah (Persero) Tbk. The process of 
acquiring the mineral cassiterite in Cutter Suction Dredges (KIP) using a jig. Factors supporting the success of 
leaching is in the process of setting variables in jigging ie jig. Actual conditions in the field shows that there are 
variables that have not jig according to the standard operation so Sn obtained decreased by 0.75% (December) to 
November. Performance on the KIP Lead jig 12 is not said to be optimal because Sn is obtained only by 23.27% despite 
a recovery of 98.72% jig is in conformity with the required targets. The results of field analysis, the flow velocity in the 
primary jig of 1 m / s - 1.19 m / s and jigs clean up of 0.95 m / s - 1.1 m / s is still too fast compared to the existing 
standards in the laundering operation namely the primary jig from 0.70 to 1.00 m / s and jigs clean up from 0.50 to 0.70 
m / s. Long strokes and the number of strokes in the jig was not yet approaching the standard operation. The results 
showed that to meet the operating standards in the PT. Timah (Persero) Tbk Sn can be improved so that it planned to 
make the comb back brace on the jig so that the flow rate can standardize, punch length of 48-28 mm primary jig with 
the number of strokes per minute and a length of 90-110 jig blow clean up by 36 -20 mm with number 120 and 150 
blows per minute. The need for primary jig underwater at 1700.352 m3 / h and jigs clean up 159.408 m3 / h and the 
thickness of the beds in the primary jig is a jig on 70mm - 80mm and 70mm are also secondary jig - 80 mm is in 
compliance with operating standards. 
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1. PENDAHULUAN 
 
Timah merupakan salah satu bahan galian yang dimiliki oleh Indonesia. Indonesia merupakan produsen timah terbesar 
kedua di dunia setelah China, yaitu sebesar 26% dari jumlah produksi dunia versi Association Of Indonesian 
Environmental Observe[1]. Kapal Isap Produksi (KIP) merupakan salah satu unit peralatan tambang yang pengambilan 
bahan galiannya menggunakan cutter dan pipa hisap yang akan menghisap lapisan timah dari dasar lautan serta 
dilengkapi dengan instalasi pencucian[2].  
 
Proses perolehan mineral kasiterit pada Kapal Isap Produksi (KIP) tidak terlepas dari proses pencucian bijih timah 
dengan menggunakan alat pemisahan gravity concentration yang berupa jig[3].  Gravity Concentration merupakan 
suatu proses pemisahan dari kumpulan suatu mineral-mineral yang memiliki bentuk, ukuran serta berat jenis yang 
berbeda-beda menjadi mineral-mineral yang saling terpisah antara satu mineral dengan mineral lainya oleh pengaruh 
gaya gravitasi atau gaya sentripugal[4].  Dalam proses pemisahaannya perbedaan berat jenis dari mineral merupakan 
faktor utama keberhasilan proses pemisahan mineral. Alat-alat pemisahan mineral dengan prinsip gravity Concentration 
disebut  gravity separation[5]. 
 
Gerakan tekanan (pulsion) dan isapan (suction) pada proses jigging terjadi  akibat gerakan naik turun membran. Apabila 
terjadi pulsion maka  bed akan terdorong naik[6], sehingga batuan pada lapisan bed akan merenggang karena adanya 
tekanan[7]. Kesempatan ini akan dimanfaatkan oleh mineral berat untuk menerobos bed masuk ke tangki sebagai 
konsentrat sedangkan mineral ringan akan terbawa oleh aliran horizontal diatas permukaan bed dan akan terbuang  
sebagai tailing[8]. 
 
Indikator keberhasilan dalam proses pencucian yang merupakan bagian dari sistem operasi produksi di kapal isap 
produksi yaitu jumlah bijih yang didapat dan kadar Sn yang tinggi[9]. Pengoperasian pada proses pencucian dari alat 
pemisah ini berhubungan dengan nilai variabel-variabel dari kinerja jig. Adapun nilai variabel-variabel dari kinerja jig 
yaitu: kecepatan aliran, panjang pukulan, jumlah pukulan, kebutuhan underwater dan tebal bed[10]. 
 
Ruang lingkup permasalahan pada tulisan ini dibatasi pada kajian tentang pencucian pada kapal isap di PT. Timah Unit 
Laut Bangka dengan pembahasan mengenai evaluasi kinerja jig pada KIP Timah 12. Penelitian ini bertujuan untuk : 
(1)Mengetahui apakah kinerja alat Jig pada Kapal Isap Produksi Timah 12 sudah dapat mencapai target yang ditetapkan 
perusahaan, baik nilai kadar Sn maupun tingkat recovery, (2) Memperoleh kondisi dan cara mengoptimalkan kinerja jig 
yang dipengaruhi oleh variabel – variabel  jig yang ada pada Kapal Isap Produksi Timah 12, antara lain kecepatan 
aliran, panjang pukulan dan jumlah pukulan, kebutuhan underwater, dan ketebalan bed. 
 
Berdasarkan data Sampling PT Timah (Persero) Tbk di KIP Timah 12 pada bulan Desember 2013, diketahui bahwa rata 
– rata kadar Sn yg didapat berkisar 23,27% dengan tingkat recovery  98,72%. Bulan sebelumnya (November 2013), 
kadar Sn yg didapat sebesar 24,02% dengan tingkat recovery 98,70%. Meskipun target kadar Sn yang ditetapkan adalah 
20% sampai 30% dengan recovery diatas 96% telah terpenuhi, kadar Sn yang didapat tersebut mengalami penurunan 
sebesar 0,75%. Berdasarkan hal ini maka, untuk meningkatkan kembali kadar Sn, diperlukan evaluasi terhadap kinerja 
jig pada KIP timah 12. 
 
 
 
2.METODE PENELITIAN 
 
Penelitian dilakukan di Unit Laut Bangka PT Timah (Persero) Tbk, selama kurang lebih dua bulan dari tanggal 15 
Desember 2013  –  8 Februari  2014. Metode penelitiannya secara survey lapangan dan eksperimental untuk 
mendapatkan data primer dan studi literatur untuk mendapatkan data sekunder yang diperlukan dalam kajian ini. 
Pengambilan data primer dilakukan dengan cara menghitung variabel – variabel  jig yang ada pada Kapal Isap Produksi 
Timah 12 berupa kecepatan aliran, panjang pukulan dan jumlah pukulan, kebutuhan underwater, dan ketebalan bed. 
Data sekunder adalah data yang sudah ada diperusahaan dan data dari studi literatur serta hasil penelitian terdahulu yang 
berkaitan. 
 
3. HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
3.1 Variabel – variabel Jig 
3.1.1  Kecepatan Aliran 
Berdasarkan standar operasi kecepatan aliran   pada KIP Timah 12 di laut tempilang, kecepatan aliran pada jig primer 
0,70 – 1,00 m/s dan jig skunder 0,50 – 0,70 m/s, jadi kecepatan aliran saat ini masih terlalu cepat sehingga berpengaruh 
pada recevory.  
 
Apabila kecepatan feed pada jig primer dan kecepatan feed pada jig clean up  memasuki medan pemisahan terlalu cepat, 
berarti waktu bersuspensi sangat terbatas bagi semua jenis butiran sehingga butiran konsentrat banyak yang terbuang 
sebagai tailing, karena proses transportasi arus air telah mendahului proses suspensinya. 
 
Hasil pengamatan dilapangan, kecepatan aliran atau Crossflow yang didapat pada jig primer dan jig clean up dapat 
dilihat pada tabel 1 dan tabel 2.. 
 
3.1.2 Panjang Pukulan dan Jumlah Pukulan 
Panjang pukulan pada jig berbanding terbalik dengan jumlah pukulan per menit. Ukuran butir dari mineral berbanding 
lurus dengan panjang pukulan dan berbanding terbalik dengan jumlah pukulan per menit. Untuk memperoleh kadar 
yang baik, maka peningkatan panjang pukulan harus disertai dengan pengurangan jumlah pukulan permenit dan 
sebaliknya. Penyesuaian panjang pukulan dipengaruhi oleh ukuran butir mineral. Semakin besar ukuran butir konsentrat 
maka panjang pukulan semakin besar, begitu juga sebaliknya.  
 
Secara teoritis dan berdasarkan pengamatan dilapangan, variabel panjang pukulan dan jumlah pukulan disajikan pada 
tabel 3, tabel 4, dan tabel 5 
Tabel 1. Kecepatan Aliran pada Jig Primer 
 
Nama Conto Kecepatan Aliran (m/s) Nama Conto 
Kecepatan 
Aliran (m/s) 
Primer Kanan 1 1,11 Primer Kanan 2 1,02 1,04 1,00 
Primer Kiri 1 1,17 Primer Kiri 2 1,00 1,19 1,02 
 
Tabel  2. Kecepatan Aliran pada Jig Clean Up 
 
Nama Conto Kecepatan Aliran (m/s) Nama Conto 
Kecepatan 
Aliran (m/s) 
 Clean Up  Kanan 1,10 Clean Up Kiri 1,09 0,99 0,95 
 
 
. 
Tabel 3. Variabel Panjang Pukulan Jig Primer dan Jig Clean Up Berdasarkan Teori 
 
Variabel Panjang Pukulan Jig Primer 
Kompartemen Ukuran Butir Jumlah Pukulan per Menit 
90 100 110 
A 50# 48 mm 43 mm 39 mm 
B 100# 34mm 30 mm 28 mm 
C 150# 28 mm 25 mm 23 mm 
Variabel Panjang Pukulan Jig Clean Up 
Kompartemen Ukuran Butir Jumlah Pukulan per Menit 
120 140 150 180 
A 50# 36 mm  29 mm  
B 100# 25 mm  20 mm  
C 150#  18 mm  14 mm 
 
Tabel 4. Nilai Variabel Panjang dan Jumlah Pukulan pada Jig Primer Berdasarkan Pengamatan Dilapangan 
 
No Nama conto 
panjang pukulan (mm) Jumlah pukulan (permenit) 
A B C D A B C D 
1 Primer kanan 1 25 23 27 17 92 92 63 63 
2 Primer kanan 2 33 25 23 8 80 80 103 103 
3 Primer kiri 1 21 25 31 19 106 106 67 67 
4 Primer kiri 2 31 27 23 10 91 91 83 83 
 
Tabel 5. Nilai Variabel Panjang dan Jumlah Pukulan pada Jig Clean Up Berdasarkan Pengamatan Dilapangan 
 
No Nama conto 
panjang pukulan  
(mm) Jumlah pukulan (permenit) 
A B C D A B C D 
1 Clean Up kanan 14 11 8 7 150 150 98 98 
2 Clean Up kiri 17 9 14 8 123 123 77 77 
 
Berdasarkan hasil pengamatan panjang pukulan dan jumlah pukulan dilapangan belum mengikuti standar berdasarkan 
ketetapan karena besar atau kecilnya panjang pukulan akan bergantung pada distribusi mineral dengan ukuran butir 
terterntu yang akan diproses atau dicuci. Jika distribusi mineral lebih didominasi oleh partikel mineral berukuran halus 
maka untuk mendapatkan tailing yang rendah dan konsentrat yang diperoleh lebih banyak, panjang pukulan yang 
digunakan lebih kecil dan jumlah pukulannya besar karena ukuran butir berbanding lurus dengan panjang pukulan dan 
berbanding terbalik jumlah pukulan sehingga panjang pukulan bergerak  pendek. 
 
3.1.3 Kebutuhan Underwater 
Kebutuhan underwater empat unit jig primer yang bercell 32 adalah 1700,352 m3/jam dan dua unit jig clean up yang 
bercell 16 adalah 159,408 m3/jam.  Jadi total keseluruhan tingkat kebutuhan underwater pada Kapal Isap Produksi 
Timah 12 yaitu 1859,76 m3/jam. Kapasitas pompa underwater di KIP Timah 12 adalah 2500 m3/jam sehingga 
kebutuhan underwater di KIP Timah 12 Sudah Tercukupi. 
 
3.1.4 Tebal Bed 
Berdasarkan pengamatan dilapangan didapat data tebal bed yaitu 76,25 mm  pada jig primer dan 78 mm pada jig clean 
up sudah sesuai dengan standar operasi meskipun terjadi ketidakmerataan tebal bed tiap-tiap jig. Berdasarkan standar 
operasional kapal isap produksi, tebal bed yang harus dimiliki jig yaitu 70 mm – 80 mm. Kebutuhan batuan hematite 
untuk jig primer 13,248 ton ton dan jig clean up 2,384 ton, jadi total keseluruhan kebutuhan batu hematite adalah 
15,668 ton. 
 
3.2 Analisa Sampling 
3.2.1 Analisa Sampling Tailing 
Berdasarkan hasil analisa sampel pada tailing, dapat disimpulkan bahwa hasil tailing pada setiap jig, berat timah (Sn) 
yang terbuang berkisar rata – rata 0,822 Kg Sn /Jam dengan persentase Sn sebesar 0,00173% sehingga besar kehilangan 
timah pada pembuangan tailing (losses) pada setiap jig di KIP Timah 12 relatif kecil. 
 
3.2.2 Analisa Sampling Konsentrat 
Berdasarkan hasil analisa sampel pada konsentrat dan rangkuman hasil sampling, kadar kosentrat kampil Timah yaitu 
46.29% Sn dengan total konsentrat akhir kadar Sn yang didapatkan 23,27 % Sn dengan dominan mineral penggangu 
pyrite/marcasite di jig clean up kanan kompt B dan tourmaline di jig clean up kanan kompt C.   
 
Kadar Sn yang didapat sudah mencapai target yang diminta yaitu 20% – 30% Sn, sedangkan recovery seluruh jig 
98,72%, ini sudah sesuai dengan ketetapan recovery yang telah ditentukan yaitu 96 %. Walaupun demikian, kadar Sn 
yang didapat tersebut mengalami penurunan sebesar 0,75% dibandingkan bulan sebelumnya. 
 
3.3 Evaluasi Kinerja Jig 
Pada Kapal Isap Produksi Timah 12, hasil akhir yang diperoleh setelah dilakukan evaluasi yaitu kadar konsentrat akhir 
(Desember 2013)  sebesar 23,27% Sn dengan Recovery pencucian sebesar 98.72%. Berdasarkan hal ini, hasil penelitian 
kadar konsentrat akhir  23.27 % Sn tersebut telah memenuhi standar konsentrat akhir yaitu sebesar 20 % - 30 % Sn. 
Walaupun telah memenuhi standar konsentrat akhir, proses pencucian belum dikatakan optimal karena hasil akhir 
konsentratnya masih banyak mengandung mineral ikutannya, seperti pada jig clean up kanan, mineral ikutan 
dominannya berupa Pyrite/Marcasite sebesar 8.81% - 18,40%. Pada jig clean up kiri, mineral ikutan dominannya 
berupa Tourmalin sebesar 3,11%  - 11,89% sehingga mengakibatkan terjadi penurunan kadar Sn sebesar 0,75% 
dibandingkan bulan November 2013. 
 
3.3.1 Penyebab penurunan Kadar. 
Penurunan kadar disebabkan oleh variabel-variabel jig yang berupa kecepatan aliran, panjang pukulan dan jumlah 
pukulan, dan ketebalan bed tersebut belum sesuai standar operasi pencucian sehingga masih banyak mineral ikutan lain 
yang masuk menjadi konsentrat. 
 
3.3.2 Cara Mengoptimalkan Kinerja Jig 
Cara untuk mengoptimalkan Kinerja jig adalah harus dilakukan penyetelan ulang terhadap variabel jig, diantaranya : 
1. Kecepatan merupakan salah satu variabel yang dapat mempengaruhi proses pencucian, tetapi dikarenakan 
konstruksi jig pada kapal isap produksi permanen maka sulit untuk melakukan pengaturan kecepatan aliran. 
Konstruksi jig dengan kemiringan (Healing) ± 5º  sudah memadai. Kecepatan aliran di atas permukaan jig harus 
diusahakan sesuai dengan standar, apalagi saat ini ukuran butiran kasiterit sudah mengarah ukuran sedang halus. 
Berdasarkan data hasil sampling variabel jig, kecepatan aliran di atas permukaan jig belum sesuai standar operasi 
pencucian  pada jig primer dan jig clean up masih terlalu cepat yaitu 1.00 m/det sampai 1.19 m/det pada jig primer 
dan 0.95 sampai 1.10 m/det pada jig clean up. Jika kecepatan alirannya terlalu cepat maka waktu bersuspensi 
semua jenis butiran sangat terbatas sehingga butiran konsentrat banyak yang terbuang sebagai tailing. Hal ini 
dikarenakan proses transportasi arus air telah mendahului proses mineral bersuspensi. Oleh karena itu, untuk 
menstandarkan kecepatan aliran pada jig  maka perlu dibuat sisir penahan. 
2. Berdasarkan hasil analisa sampling, Ukuran butir yang didapatkan di KIP Timah 12 lebih banyak pada +50# dan 
+100# sehingga untuk jig primer panjang pukulannya 48–28 mm dengan jumlah pukulan 90-110 dan jig clean up 
panjang pukulannya 36-20 mm dengan jumlah pukulan 120 dan 150 serta masih ada variabel panjang pukulan jig 
yang tidak sesuai dengan tingkatannya yaitu kompartemen C ≥ B ≥ A terjadi di jig primer no 1 kanan dan kiri serta  
jig clean up kiri. Jumlah pukulan jig primer pun masih tidak sesuai dengan panjang pukulannya yaitu pada jig 
primer no 1 kanan, jig primer no 1 dan 2 kiri serta jig clean up kanan dan kiri, yaitu jumlah pukulan pada kompt 
AB ≥ CD.  Oleh karena itu harus dilakukan kembali penyetelan ulang agar kinerja jig tersebut dapat kembali 
optimal. 
3. Perlunya pengawasan untuk penyetelan volume underwater karena underwater yang terlalu banyak dapat 
mengakibatkan mineral akan tertekan ke permukaan pemisahan dan dapat mempengaruhi proses suspensi. 
Sebaiknya underwater diatur sedemikian rupa, seakan-akan air tersebut keluar melalui permukaan jig dalam 
keadaan bebas tanpa tekanan. 
4. Berdasarkan pengamatan dilapangan didapat data tebal bed yaitu 76,25 mm  pada jig primer dan 78 mm pada jig 
clean up sudah sesuai dengan standar operasi meskipun terjadi ketidakmerataan tebal bed tiap-tiap jig. 
Berdasarkan standar operasional kapal isap produksi, tebal bed yang harus dimiliki jig yaitu 70 mm – 80 mm. 
Ketebalan bed sangat mempengaruhi hasil pemisahan dan tergantung kepada mineral yang akan dipisahkan. 
Semakin tebal dan besar ukuran butir bed, maka akan semakin sulit kecepatan aliran vertikal mineral berharga 
yang mengendap sebagai konsentrat. Sebaliknya semakin tipis dan kecil ukuran butir bed, maka ada kemungkinan 
aliran vertikal ke atas akan melontarkan jig bed, sehingga ruang antara jig bed menjadi terlalu besar. Hal ini bisa 
menyebabkan mineral ringan yang berukuran besar akan menerobos lapisan bed dan mengendap sebagai 
konsentrat sehingga kadar konsentrat rendah. Untuk mendapatkan hasil konsentrat yang baik,  ketebalan bed harus 
dijaga dan diperlukan kesigapan oprator dilapangan dalam mengamati hal tersebut. 
 
4. KESIMPULAN 
 
Berdasarkan uraian pembahasan yang ditulis ini, ditarik kesimpulan sebagai berikut : 
1. Kadar Sn sebesar  23.27 % Sn tersebut telah memenuhi standar konsentrat akhir yaitu sebesar 20 % - 30 % Sn. 
Walaupun telah memenuhi standar konsentrat akhir, proses pencucian belum dikatakan optimal karena hasil akhir 
konsentratnya masih banyak mengandung mineral ikutannya, seperti pada jig clean up kanan, mineral ikutan 
dominannya berupa Pyrite/Marcasite sebesar 8.81% - 18,40%. Pada jig clean up kiri, mineral ikutan dominannya 
berupa Tourmalin sebesar 3,11%  - 11,89% sehingga mengakibatkan terjadi penurunan kadar Sn sebesar 0,75% 
dibandingkan bulan November 2013. 
2. Kondisi dan cara mengoptimalkan kinerja jig yang dipengaruhi oleh variabel-variabel yang ada pada alat jig di 
Kapal Isap Produksi Timah 12, antara lain : 
a. Kecepatan aliran atau croosflow pada jig primer maupun clean up masih terlalu cepat berdasarkan standar 
operasi pencucian yaitu kecepatan aliran pada jig primer 0,70 – 1,00 m/s dan jig skunder 0,50 – 0,70 m/s 
sehingga banyak butiran terbuang sebagai tailing akibat arus air mendahului proses suspensi. Kecepatan 
aliran pada jig dapat distandarkan dengan membuat sisir penahan yang berada di sisi dalam tempat aliran air 
sepanjang 7 cm – 10 cm. 
b. Berdasarkan pengamatan dilapangan, panjang dan jumlah pukulan belum mendekati standar operasi secara 
teoritis. Ukuran butir yang didapatkan dari analisa sampling di KIP Timah 12 lebih banyak pada +50 mesh 
dan +100 mesh sehingga untuk jig primer panjang pukulannya 48–28 mm dengan jumlah pukulan 90-110 
dan jig clean up panjang pukulannya 36-20 mm dengan jumlah pukulan 120 dan 150 serta masih ada variabel 
panjang pukulan jig yang tidak sesuai dengan tingkatannya yaitu kompartemen C ≥ B ≥ A terjadi di jig 
primer no 1 kanan dan kiri serta jig clean up kiri. Tingkatan jumlah pukulan jig juga tidak sesuai, yaitu jig 
primer no 1 kanan, jig primer no 1 dan 2 kiri serta jig clean up kanandan kiri, yaitu jumlah pukulan pada 
kompt AB ≥ CD.  Oleh karena itu harus dilakukan kembali penyetelan ulang agar kinerja jig tersebut dapat 
kembali optimal. 
c. Kebutuhan underwater jig primer 1700,352 m3/jam dan jig skunder 159,408 m3/jam tersebut telah tercukupi 
oleh kapasitas pompa underwater di KIP Timah 12 sebesar 2500 m3/jam. 
d.   Tebal bed pada jig primer adalah 70mm - 80mm dengan rata – rata 76,25 mm dan jig sekunder juga 70mm – 
80 mm dengan rata – rata 78 mm masih tidak merata di setiap cell yang mempengaruhi kinerja jig. 
Seharusnya ketebalannya merata dan ukuran hematitenya A ≥ B ≥ C ≥ D. 
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